DE1 01 34439 



Publication Title: 

Pivotable rod for opening roof of especially convertible motor vehicle is 
constructed as hollow element formed from semi-finished product by means of 
internal high pressure forming process 



Abstract: 
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The pivotable rod (10) for the opening roof of especially a convertible motor 
vehicle, or at least a part of the rod, is constructed as a hollow element formed 
from a semi-finished product by means of an internal high pressure forming 
process. The rod may be made from steel or aluminum. The semi-finished 
product may be tubes or welded sheet sections. The rod has side penetrations 
(20) made during the forming process and penetrate both sides. In the regions 
where higher strength is required the rod has a double thickness wall. An 
Independent claim is included for a procedure for the manufacture of a pivotable 
link for especially the opening roof of a convertible motor vehicle using an 
internal high pressure forming process to shape a semi-finished product- 
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@ Schwenkbares Gestange fur ein offnungsfahiges Fahrzeugdach sowie Verfahren zunn Herstellen desselben 

(57) Die Erfindung betrifft ein schwenkbares Gestange (10) 
fur ein offnungsfahiges Fahrzeugdach, insbesondere ein 
Cabrio. Das Gestange ist als mittels eines Innenhoch- 
druckumform-Verfahrens aus hohlem Halbzeug geform- 
tes Hohlelement (10) ausgebildet. Ferner betrifft die Erfin- 
dung ein Verfahren zum Hertellen eines solchen Gestan- 
ges. 
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Beschreibung 

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein schwenkba- 
res Gestange fiir ein Ofifnungsfahiges Fahrzeugdach, insbe- 
sondere ein Cabrio, sowie ein Verfahren zum Herstellen des- 5 
selben. 

[0002] Gestange oder Gestangeteile fur Cabrio-Dacher 
sind iiblicherweise als VoUquerschnitt-Stahl-Stanzbiegeteile 
oder -Schmiedeteile, als VoUquerschnitt-SpritzguBteile aus 
faserverstarktem Kunststoff oder als Hohlquerschnitt-Teile 10 
aus vorgeformten, z. B. gebogenen oder gepragten, und an- 
schlieBend verschweiBten Stahlblechen ausgebildet. 
[0003] Beispiele fiir die Ausbildung von Cabrio-Gestan- 
geteilen als Strangpressprofilteile und/oder DruckguBteile 
finden sich in der DE200 05 180U1 sowie der 15 
EP0 836 960 Al. 

[0004] Die eingangs genannten bekannten Gestange wei- 
sen folgende Nachteile auf: hohes Gewicht der Vollquer- 
schnitt-Teile, hohe Kosten durch manuelle Nacharbeit, ins- 
besondere durch Anbringung von Bohmngen und Kopfauf- 20 
schlag-Radien bei Stanzbiegeteilen, hohe Werkzeugkosten 
bei Schmiedeteilen, ungenugende Oberflachengiite von 
Schmiedeteilen, was eventuell eine Nachbearbeitung bzw. 
zusatzliche Abdeckungen notig macht, hohe Werkzeugko- 
sten und/oder geringe Festigkeiten bei Kunststoffteilen, ho- 25 
her Fertigungsaufwand bei verschweiBten Blechen durch 
Biegen, Pragen, SchweiBen oder Bohren, und schlieBlich 
bei VoUquerschnittsteilen eine geringe Steifigkeit bezogen 
auf das Gewicht. 

[0005] Im Automobilbau ist es bekannt, Fahrwerkteile, 30 
Karosserieteile sowie Teile des Abgassystems mittels des 
sogenannten Innenhochdruck-Umformungsverfahrens 
(IHU- Verfahren) herzustellen. Beispiele finden sich in der 
US 6 241 310 und der US 6 216 509. 

[0006] Es ist Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 35 
schwenkbares Gestange fiir ein Offnungsfahiges Fahrzeug- 
dach sowie ein entsprechendes Herstellungsverfahren zu 
schaffen, bei welchem die obengenannten Nachteile vermie- 
den werden konnen. 

[0007] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB gelost durch 40 
ein schwenkbares Gestange gemaB Anspruch 1 sowie durch 

ein entsprechendes Herstellungsverfahren gemaB Anspruch 
34. Bei dieser erfindungsgemaBen Losung ist vorteilliaft, 
dass durch den Einsatz des IHU-Verfahrens bei der Herstel- 
lung des schwenkbaren Gestanges das Gestange oder zu- 45 
mindest ein Gestangeteil als Hohlteil ausgebildet wird, wel- 
ches einerseits eine belastungsgerechte Bauteilformung, ins- 
besondere mit Versteifungssicken, Rachstellen, Einpragun- 
gen und unterschiedlicher Querschnittgestaltung entlang der 
Bauteillange, ermoglicht und andererseits auch die Realisie- 50 
rung von Kopfauf schlag-Radien und Oflfnungen in dem Ge- 
stange vollautomatisch in dem bei IHU- Verfahren verwen- 
deten Werkzeug ermoglicht, wodurch die mit dein IHU- Ver- 
fahren verbundenen relativ hohen Werkzeugkosten aufge- 
fangen werden. Die Verwendung des IHU-Verfahrens zur 55 
Gestangeherstellung ermoglicht ein geringes Gewicht (im 
Vergleich zu einem Stahl-Stanzbiegeteil um ca. 40% verrin- 
gert) bei erhohter Steifigkeit durch bessere Bauraum-Aus- 
nutzungsmoglichkeit, eine hohe Oberflachenqualitat, eine 
hohe Designfreiheit und sehr geringe Toleranzen und eignet 60 
sich fur hohe Stiickzahlen, was zur Kostensenkung beitragt. 
Dadurch, dass das erfindungsgemaBe Gestange bzw. Ge- 
stangeteil ausschlieBlich durch Umformung geformt wird, 
tritt im Bauteil eine starke Kaltverfestigung auf, was die me- 
chanische Belastbarkeit zusatzlich erhoht. Bei Verwendung 65 
von Aluminium-Halbzeug ist keine nachgeschaltete War- 
mebehandlung notig, da es keine WarmeeinfluBzonen wie 
beispielsweise beim SchweiBen oder Schmieden gibt. 



[0008] Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung erge- 
ben sich aus den Unteranspriichen. 

[0009] Im folgenden wird die Erfindung anhand der beige- 
fugten Zeichnungen beispielhaft naher erlautert. Es zeigt: 
[0010] Fig, 1 eine schematische perspektivische Ansicht 
eines Lenkers fiir ein Cabrio-Dach; 

[0011] Fig, 2a bis 2c schematische perspektivische An- 
sichten von Abschnitten von Lenkern fiir ein Cabrio-Dach, 
wobei links jeweils das Halbzeug und rechts jeweils der mit- 
tels des IHU-Verfahrens daraus geformte Lenkerabschnitt 
gezeigt ist; und 

[0012] Fig, 3 bis 22 Detailansichten verschiedener Mog- 
lichkeiten zum Vorsehen einer Lagerstelle an einem Lenker, 
wobei die Darstellung teils in Schnittansicht und teils in per- 
spektivischer Ansicht bzw. Seitenansicht erfolgt. 
[0013] In Fig. 1 ist schematisch ein Gestange oder Gestan- 
geteil bzw. Lenker 10 fiir ein Cabrio-Dach eines Kraftfahr- 
zeugs dargestellt, welcher an seinen beiden Enden jeweils 
mit einer Schwenklagerstelle 12 versehen ist und femer eine 
Niets telle 14 sowie Schraubstellen 16 aufweist. In dem mit 
18 bezeichneten Bereich sind aus Sicherheitsgriinden Kopf- 
aufschlag-Radien vorzusehen, um die Verletzungsgefahr fur 
Fahrzeuginsassen zu reduzieren. 

[0014] In erfindungsgemaBer Weise wird der Lenker 10 
mittels des sogenannten Innenhochdruck-Umformungsver- 
falirens (IHU- Verfahren) aus holilem Halbzeug, wie bei- 
spielsweise einem Stahlrohr, geformt. Dabei wird das Halb- 
zeug in ein entsprechendes Werkzeug, welches im allgemei- 
nen von einer hydraulischen Presse geoffnet, geschlossen 
und zugehalten wird, eingelegt, worauf nach SchlieBen des 
Werkzeugs der Halbzeug-Hohlkorper durch hohen Wasser- 
druck von innen aufgeweitet und gegen das Werkzeug ge- 
presst wird. Durch entsprechende Gestaltung des Werkzeugs 
kann dabei ein komplex gefonnter rohrformi ger Hohlkorper 
erhalten werden. 

[0015] In den Fig, 2a bis 2c ist jeweils links beispielhaft 
ein holiler Halbzeug-Hohlkorper und rechts der nach An- 
wendung des IHU-Verfahrens erhaltene Korper schematisch 
dargestellt (in den Fig, 2a bis 2c ist dabei jeweils nur ein Ab- 
schnitt eines Lenkers gezeigt). Bei dem Beispiel gemaB Fig, 
2a ist das Halbzeug ein gerades Rohr, aus welchem ein kom- 
plex gefonnter Korper mit iiber die Lange variablen Quer- 
schnittsformen gefomit wird. Mit dem Bezugszeichen 20 ist 
in Fig, 2a eine in Querrichtung des Korpers 10 verlaufende, 
beide Wande des Korpers 10 durchdringende Offnung be- 
zeichnet, welche durch entsprechende Gestaltung des IHU- 
Werkzeugs wahrend des IHU-Schritts erhalten wird, z. B. 
durch Vorsehen eines entsprechenden Stanzelements an dem 
Werkzeug. Auf diese Weise konnen die erforderlichen Off- 
nungen fiir den Lenker 10 bereits im IHU-Schritt erzeugt 
werden, wodurch kostspielige naclifolgende Bearbeitungs- 
scliritte entfallen konnen. Insbesondere konnen auch die 
Kopfaufschlagradien im Bereich 18 des Lenkers 10 bereits 
in dem IHU-Schritt erzeugt werden, wodurch ebenfalls auf- 
wendige Nachbearbeitungsschritte entfallen konnen. 
[0016] Bei dem Beispiel gemaB Fig. 2b ist das Halbzeug 
ein gerader Hohlkorper mit quadratischem bzw. rechtecki- 
gem Querschnitt, wobei der Korper 10 nach dem IHU- 
Schritt eine Versteifungssicke 22 sowie in Querrichtung des 
Korpers 10 verlaufende Offnungen 20 aufweist. 
[0017] In Fig, 2c ist das Halbzeug ein hohles Strangpress- 
profil oder ein verschweiBtes Blechprofil und der im IHU- 
Verfahren geformte Korper 10 weist eine Flachs telle 24 auf. 
[0018] Die Herstellung von Gestangeteilen oder Lenkern 
fiir Cabrio-Dacher aus hohlem Halbzeug mittels des IHU- 
Verfahrens ermoglicht eine belastungsgerechte Bauteilfor- 
mung ohne Naclibearbeitungserfordernis, insbesondere 
konnen Versteifungssicken, Flachstellen, Einpragungen so- 
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wie eine Variation der Querschnittsform entlang der Bauteil- 
lange in einfacher Weise im IHU-Schritt realisiert werden, 
wobei dies unabhangig von der Fomi des Ausgangsprofils 
ist. Femer konnen auch erforderliche Offnungen und andere 
Anforderungen, wie beispielsweise Kopfaufschlagradien, 5 
bereits in dem IHU-Schritt realisiert werden. Femer ergibt 
sich durch die hohle Ausgestaltung des Lenkers eine erheb- 
liche Gewichtserspamis (beispielsweise ca. 40% gegeniiber 
einem herkommlichen Stahl-Stanzbiegeteil), wobei die Stei- 
figkeit des IHU-Lenkers durch die Moglichkeit einer ver- 10 
besserten Bauraumausnutzung deutlich erhoht ist. Femer 
bietet das IHU-Verfahren eine hohe Oberflachenqualitat, 
hohe Designfreiheit, sehr geringe Toleranzen sowie eine 
gute Eignung fiir hohe Stiickzahlen, was zu Kosteneinspa- 
rungen fiihren kann. Da ausschlieBlich durch Umformung 15 
geformt wird, tritt im Lenker eine starke Kaltverfestigung 
auf, was die mechanische Belastbarkeit zusatzlich erhoht. 
[0019] Als Halbzeug-Materialien kommen grundsatzlich 
alle Materialien in Frage, die sich zum Umformen mittels 
IHU eignen, beispielsweise Baustahl, Edelstahl, Alumi- 20 
nium-Knetlegiemngen, Mg-Knetlegierungen usw.. Das 
Halbzeug kann in Form von Rohren mit kreisformigem 
Querschnitt oder als Hohlprofil beispielsweise mit rechtek- 
kigem oder dreieckigem Querschnitt verwendet werden. 
Ferner kann es sich um Strangpressprofile oder ver- 25 
schweiBte Blechprofile handeln, wobei je nach Anwendung 
grundsatzlich eine beliebige Querschnittsform verwendet 
werden kann. 

[0020] Nachfolgend sind Beispiele dafur beschrieben, in 
welcher Weise die Lagers tellen 12, Nietstellen 14 bzw. 30 
Schraubstellen 16 am Lenker 10 trotz dessen hohler Ausbil- 
dung in zweckmaBiger Weise realisiert werden konnen. Da- 

bei versteht es sich, dass die entsprechenden Offnungen, wie 
oben erwahnt, bereits in dem IHU-Schrift ausgebildet wer- 
den und tolglich kein zusatzlicher Stanzschritt oder ahnli- 35 
ches erforderlich ist. 

[0021] Ein grundlegendes Konzept besteht dabei darin, 
dass in die Offnung in dem Lenker 10 mindestens ein Lager- 
element eingebracht wird. Ein Beispiel dafiir ist in F^, 3 ge- 
zeigt, wo in eine kreisformige Offnung 20, welche sich seit- 40 
lich bzw. in Querrichtung durch beide Wande 26 bzw. 28 des 
Lenkers 10 hindurch erstreckt, ein hohlzylindrisches Lager- 
element 30 eingepresst ist. Je nach Anfordemng an die La- 
gers telle kann es sich bei dem Lagerelement 30 beispiels- 
weise um ein Drehteil, d. h. auf einer Drehbank hergestelltes 45 
Teil, oder um ein Standardelement, wie beispielsweise eine 
DU-Bundbuchse, handeln. GemaB Fig, 3 ist dabei das La- 
gerelement 30 an seinem oberen Ende mit einem Bund 32 
versehen, welcher einen groBeren Durchmesser als die Off- 
nung in dem Lenker 10 hat. Nach dem Einpressvorgang liegt 50 
der Bund 32 gemaB Fig. 3 auf der AuBenseite der Seiten- 
wand 26 an, wahrend sich der Schaftabschnitt 34 des Lager- 
elements 30 durch beide Offnungen in den Wanden 26 und 
28 hindurch erstreckt. Das dem Bund 32 gegeniiberhegende 
Ende des Lagerelements 30 ist dabei biindig mit der AuBen- 55 
seite der unteren Wand 28. 

[0022] In Fig, 4 ist eine abgewandelte Ausfiihmngsform 
gezeigt, wobei das dem Bund 32 gegeniiberliegende Ende 
des Lagerelements 30 beziiglich der unteren Wand 28 uber- 
stehend ausgebildet ist und nach dem Einpressen des Lager- 60 
elements 30 in die Offnungen 20 umgebordelt wird, wo- 
durch ein Wulst 36 erzeugt wird, welcher an der AuBenseite 
der unteren Wand 28 anliegt. Auch hier kann es sich bei dem 
Lagerelement 30 beispielsweise um ein Drehteil oder eine 
DU-Bundbuchse handeln. 65 
[0023] Die Ausfiihrungsform gemaB Fig, 5 unterscheidet 
sich von der Ausfiihrungsform gemaB Fig, 4 dadurch, dass 
der Lenker 10 doppelwandig ausgebildet ist, was dadurch 
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realisiert werden kann, dass vor dem IHU-Schritt in das er- 
ste Rohr 38 ein zweites Rohr 40 mit geringerem Durchmes- 
ser eingelegt wird. Altemativ kann dem zweiten Rohr 40 das 
erste Rohr 38 iibergesteckt werden. Die doppelwandige 
Ausbildung im Bereich der Lagerstelle 20 bewirkt eine er- 
hohte Stabilitat. 

[0024] Bei der Ausfiihmngsform gemaB Fig, 6 ist das La- 
gerelement 130 zweiteilig ausgebildet und umfasst eine zy- 
lindrische bundlose Buchse 142 sowie einen Einsatz 144. 
Dabei wird in die Offnung 20 in dem IHU-geformten Len- 
ker 10 zunachst die bundlose Buches 142 eingepresst, in 
welche dann der Einsatz 144, beispielsweise eine DU-Bund- 
buchse, eingesetzt wird und an dem dem Bund 32 gegen- 
iiber-liegenden Ende umgebordelt wird, um eine Wulst 36 
zu erh alien. Alternativ kann auf den Einsatz 144 verzichtet 
werden, so dass dann die Lagerstelle nur von der eingepress- 
ten bundlosen Buchse 142 gebildet wird. 
[0025] In Fig. 7 ist eine Ausfuhmngsform gezeigt, bei 
welcher die Offnung in der oberen Wand 26 groBer als in der 
unteren Wand 28 ist. In die beiden Offnungen wird ein als 
Drehteil ausgebildetes Lagerelement 30 eingepresst, wel- 
ches am oberen Ende mit einem Bund 32 versehen ist, wah- 
rend das gegeniiberliegende Ende ohne Bund ausgebildet 
ist, wobei der Durchmesser des Lagerelements 30 in diesem 
Bereich entsprechend dem geringeren Durchmesser der Off- 
nung in der unteren Wand 28 verringert ist und das untere 
Ende des Lagerelements 30 biindig mit der AuBenseite der 
unteren Wand 28 ist. 

[0026] Die Ausfiihrungsform gemaB Fig, 8 unterscheidet 
sich von den bisher beschriebenen Ausfiilimngsformen da- 
durch, dass die Offnung 20 nicht als Bohmng, sondem als 
Durchzug ausgebildet ist, welcher dadurch gebildet wird, 
dass in dem IHU-Schritt durch entsprechende Werkzeugge- 
staltung mindestens eine der beiden Blechseiten bzw. 
Wande 26 bzw. 28 entsprechend Fig, 8 verformt, d. h. nach 
innen gedriickt wird (in Fig, 8 sind beide Blechseiten 26 und 
28 verformt). Der nach innen geformte Bereich 29 der 
Wande 26 bzw. 28 bildet dabei eine Anlageflache fiir ein La- 
gerelement 30, welches in den Durchzug 20 nach dem IHU- 
Schrift eingepresst wird. Dabei kann es sich beispielsweise 
um eine bundlose Buchse bzw. einen Hohlz5dinder handeln 
(diese Ausfiihrungsform ist in Fig, 8 gezeigt), oder es kann 
eine DU-Bundbuchse eingepresst werden, weiche an dem 
dem Bund gegeniiberliegenden Ende umgebordelt wird. 
[0027] In Fig. 9 ist eine Ausfiihmngsform gezeigt, bei 
welcher im Bereich der Offnung 20 in der oberen Wand 26 
und der unteren Wand 28 jeweils eine Vertiefung 25 einge- 
formt wird, wobei dies wahrend des IHU-Schritts durch ent- 
sprechende Werkzeuggestaltung erfolgt. In die Offnung 20 
wird anschlieBend ein bundloses Lagerelement 30 einge- 
presst, beispielsweise ein Hohlzylinder oder eine DU-Zylin- 
derbuchse. Falls zweckmaBig, konnen die Vertiefungen 25 
anschlieBend noch mit Kunststoff ausgespritzt werden. Da- 
bei ist es zweckmaBig, dass die Lange des Lagerelements 30 
so gewahlt ist, dass die beiden Ende jeweils in etwa biindig 
mit der AuBenseite der Wande 26 bzw. 28 auBerhalb der 
Vertiefungen 25 sind. 

[0028] In Fig, 10 ist eine abgewandelte Ausfiihrungsform 
gezeigt, bei welcher nur die obere Wand 26 mit einer Vertie- 
fung 25 ausgebildet ist, nicht jedoch die untere Wand 28. 
Die obere Wand 26 ist dabei im Bereich der Vertiefung 25 so 
weit nach unten eingezogen, dass sie die untere Wand 28 be- 
riihrt. Der entsprechende Verformungsschritt wird durch 
entsprechende Werkzeuggestaltung in dem IHU-Schritt aus- 
gefiihrt. In die Ofiftiung im Bereich der Vertiefung 25 wird 
ein Lagerelement 30 eingesetzt, beispielsweise eine Niet- 
mutter, eine DU-Bundbuchse oder ein Drehteil, wobei gege- 
benenfalls das dem Bund 32 gegeniiberliegende Ende 36 
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umgebordelt wird. Altemativ kann zusatzlich die untere 
Wand 28 mit einer Vertiefung 25 ausgestaltet sein, wobei 
sich die beiden Wande 26 und 28 im Bereich der Vertiefun- 
gen 25 beruhren (zu dieser Ausfuhrungsform gelangt man 
auch ausgehend von Fig, 9, indem die Vertiefungen 25 wei- 
ter nach innen gezogen werden, bis sich die Wande 26 und 
28 beruhren). 

[0029] Die Ausfuhrungsform gemaB Fig, 1 1 unterscheidet 
sich von den bisher gezeigten Ausfiilirungsformen dadurch, 
dass nur die untere Wand 28 und nicht die obere Wand 26 
mit einer Offnung versehen ist, in welche ein Lagerelement 
30 eingesetzt ist. Das Lagerelement 30 ist dabei als Nietmut- 
ter ausgebildet. 

[0030] Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 12 ist die 

Offnung 20 wie bei den Ausfiihrungsformen gemaB Fig. 3 
und 4 ausgebildet, jedoch wird als Lagerelement 30 eine 
Passschraube verwendet, wobei der Schraubenbund 31 et- 
was kiirzer als der Ab stand zwischen den Wanden 26 und 28 
ist, wodurch eine Vorspannung aufgebaut wird. Das An- 
zugsmoment stiitzt sich jedoch dabei am Schraubenbund ab. 
Die Passschraube 30 kann eine durchgehende Axialbohrung 
33 aufweisen. 

[0031] In der Ausfiihrungsfomi gemaB Fig. 1 3 ist die Off- 
nung 20 wie in den Fig. 3, 4 und 11 ausgebildet, wobei 
Hohlzylinder 30 lose eingelegt wird, der ein Zusammen- 
driicken des Lenkers 10 verhindert. 

[0032] Bei der Ausfuhrungsform gemaB Fig. 14 ist das 
Lagerelement 230 ahnlich wie in Fig. 6 zweiteilig ausgebil- 
det und umfasst ein AuBenteil 231 sowie ein Innenteil 233, 
die jeweils mit einem Bund 235 bzw. 237 versehen sind. 
Femer ist eine Beilagscheibe 239 vorgesehen, die vor dem 
Einfiigen des Lagerelements 230 seitlich in den Lenker 10 
eingelegt wird, um ein Zusammendriicken des Lenkers 10 in 
Querrichtung zu verhindem. Beim Einfiigen des Lagerele- 
ments 230 wird das AuBenteil 231 von oben und das Innen- 
teil 233 von unten in die Offnung eingepresst, wobei das In- 
nenteil 233 in die Axialbohrung des AuBenteils 231 einge- 
fiihrt wird. Im montierten Zustand liegt dann der Bund 235 
des AuBenteils 231 an der AuBenseite der oberen Wand 26 
an, wahrend der Bund 237 des Innenteils 233 an der AuBen- 
seite der unteren Wand 28 anliegt. Das Innenteil 233 und das 
AuBenteil 231 kann beispielsweise jew^eils eine DU-Bund- 
buchse oder ein entsprechendes Drehteil sein. 
[0033] In Fig. 15 ist eine Ausfuhrungsform gezeigt, bei 
welcher das Lagerelement 30 von einem Drehteil mit einem 
Bund 32 gebildet wird, wobei nach dem Einsetzen des Dreh- 
teils 30 dessen dem Bund 32 gegeniiberliegendes Ende be- 
ziiglich der unteren Wand 28 leicht ubersteht. Statt dieses 
Ende wie beispielsweise bei der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig. 4 oder 5 umzubordeln, wird das Drehteil 30 in axialer 
Riclitung gestaucht, wodurch sich ein Wulst 37 bildet, wel- 
cher an der Innenseite der oberen Wand 26 anliegt und so 
das Drehteil 30 im Zusanmaenspiel mit dem Bund 32 in der 
Offnung 20 festhalt. 

[0034] In Fig. 16 ist eine Ausfuhrungsform gezeigt, bei 
welcher in dem IHU-Schritt in die obere Wand 26 eine Sen- 
kung 39 eingeformt wird, in welche ein Distanzstiick 50 ein- 
gelegt wird. Die untere Wand 28 ist lediglich mit einer Off- 
nung versehen, jedoch ansonsten gerade ausgebildet. 
[0035] In Fig. 17 ist eine Ausfuhrungsform gezeigt, in 
welcher die Lagerstelle nicht mittels einer transversal ver- 
laufenden Offnung gebildet wird, sondern ein Lagerelement 
330 an einem offenen Ende des Lenkers 10 angebracht wird. 
Das Lagerelement 330 weist ein Lagerauge 340 auf, wel- 
ches auBerhalb des Lenkers 10 Hegt. Das Lagerelement 330 
kann beispielsweise in das offene Ende 41 des Lenkers 10 
eingepresst oder eingesteckt sein, wobei in letzterem Fall 
die Verbindung beispielsweise mittels Vernietung, Ver- 



schraubung, Verklebung, Clinchen oder Pragen erfolgen 

kann. 

[0036] Die Ausfiihrungsformen gemaB Fig. 18 bis 20 be- 
treffen Falle, in welchen das Lagerelement als Verstarkungs- 
5 element ausgebildet ist. Bei der Ausfuhrungsform gemaB 
Fig, 18 wird ein Kern 60 in das offene Ende 141 des Lenkers 
10 eingebracht. Dabei kann das offene Ende 141, wie in Fig. 
18 dargestellt, in einem Bereich 143 oben und unten ge- 
schlitzt ausgebildet sein, um ein Einlegen des Kerns 60 von 
Hand zu ermoglichen. Der Lenker 10 ist in dem geschlitzten 
Bereich 143 mit einer transversal verlaufenden Offnung ver- 
sehen, die in der Darstellung gemaB Fig. 18 in der Richtung 
senkrecht zu der Papierebene verlauft. Der Kern 60 ist mit 
einer entsprechenden Offnung 62 versehen. Bei eingelegtem 
Kern 60 ist die Kernoffnung 62 kongruent zu der beschrie- 
benen Offnung in dem Lenker 10, so dass ein nicht darge- 
stelltes Lagerelement in diese Offnungen eingesetzt werden 
kann, das z. B. eine DU-Bundbuchse sein kann. Um den 
Kern 60 an dem Lenker 10 zu befestigen, kann der Kern 60 
beispielsweise eingepresst oder eingesteckt sein, wobei im 
letzteren Fall die Verbindung dann mittels Vernietung, Ver- 
schraubung, Verklebung, Clinchen, Ptngen und ahnlichem 
erfolgen kann. 

[0037] Die Ausfuhrungsform gemaB Fig. 20 zeigt eine 
Abwandlung der Ausfiihrungsform gemaB Fig. 18, wobei 
der Kern 160 durch eine in der oberen Wand 26 vorgesehene 
Offnung 164 in das Innere des Lenkers 10 eingebracht wird. 
In den Seiten wanden des Lenkers 10 ist eine Offnung 20 
ausgebildet, der eine Bohrung 162 in dem Kern 160 ent- 
spricht. Im eingesetzten Zustand des Kerns 160 sind die Off- 
nungen 20 und 162 kongruent zueinander, so dass ein Lager- 
element, beispielsweise eine DU-Bundbuchse, eingesetzt 
werden kann. Der Kern 160 kann beispielsweise eingelegt 
oder eingepresst werden. 

[0038] In Fig. 19 ist eine Abwandlung eines Verstar- 
kungselements gezeigt, wobei das Verstarkungselement als 
Verstarkungsring 70 ausgebildet ist, welcher den Lenker 10 
in Umfangsrichtung umgibt. Der Verstarkungsring 70 kann 
beispielsweise iiber ein offenes Ende des Lenkers 10 ge- 
schrumpft werden oder er kann vor dem IHU-Schritt mit in 
das Werkzeug eingelegt werden, wobei dann in Fig, 19 
schematisch angedeutete Haltebuckel 72 am AuBenumfang 
des Lenkers 10 ausgebildet werden konnen, um den Ring 70 
festzuhalten. Der Verstarkungsring 70 ist mit einer Offnung 
74 verselien, welclie im montierten Zustand kongruent zu ei- 
ner entsprechenden Lageroffnung 20 in dem Lenker 10 ist. 
Wie bei den Ausfiihrungsformen gemaB Fig, 18 und 20 kann 
dann ein Lagerelement, beispielsweise eine DU-Bund- 
buchse, in die Offnungen 74 bzw. 20 eingesetzt werden. 
[0039] In Fig. 21 ist eine Ausfiihrungsform fur eine La- 
gerstelle gezeigt, bei welcher eine Lasche 80 von auBen 
durch Nieten an dem Lenker 10 angebracht wird. Die La- 
sche 80 umfaBt eine Lageroffnung 82, in welche ein Lager- 
element, beispielsweise eine DU-Bundbuchse, eingesetzt 
werden kann. 

[0040] In Fig. 22 ist eine beziiglich der Ausfiihrungsform 
von Fig. 9 abgewandelte Ausfiihrungsform dargestellt, bei 
welcher die beidseitigen Vertiefungen 25 so weit nach innen 
gezogen sind, dass sich die obere Wand 26 und die untere 
Wand 28 beriihren. Im Bereich der Vertiefungen 25 ist eine 
Offnung 20 mittels des IHU-Schritts ausgebildet. Nach dem 
IHU-Schritt werden die Vertiefungen 25 mit Kunststoff 90 
ausgespritzt, wobei in der Ausspritzung 90 eine Offnung 92 
ausgebildet wird, deren Querabmessung kleiner als die 
Querabmessung der Offtiung 20 in dem Lenker 10 ist. In die 
Offnung 92 kann dann ein Lagerelement, beispielsweise ein 
Hohlzylinder oder eine DU-Bundbuchse, eingesetzt werden. 
[0041] Bei den geschilderten Ausfiihrungsformen dient 
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das Lagerelement jeweils als Basis fiir eine Lager-, Niet- 
oder Schraubverbindung. Die geschilderten Ausfiihrungs- 
fomien sind insofem vorteilhaft, als die Lagers telle jeweils 
nur durch Fiigen oder Umformen (Einpressen, Umbordeln, 
Verformen, Umspritzen mit Kunststoff etc.) realisiert wird. 
Dies hat den Vorteil geringerer Kosten im Vergleich zu einer 
herkommlichen Ausbildung der Lagerstellen durch 
SchweiBkonstruktionen oder Schraubkonstruktionen, was 
hohe Kosten durch spanende (Nach)-Bearbeitung, SchweiB- 
verzug oder SchweiB spritzer verursachen kann. 

Bezugszeichenliste 
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10 Lenker 

12 Lagerstellen 

14 Nietstelle 

16 Schraubstellen 

18 Kopfaufschlagradienbereich 

20 Offnung 

22 Versteifungssicke 

24 Rachstelle 

25 Vertiefung 

26, 28 Seitenwande von 10 

29 Wand von Durchzug 

30, 130, 230, 330 Lagerelement 

31 Bund von 30 

32 Bund von 30 

33 Axialbohrung 

34 Schaft von 30 

36 Bordel-Wulst von 30 

37 Stauchungs-Wulst von 30 
41, 141 offenes Ende von 10 
50 Distanzstlick 

60, 160 Kern 

62, 162 Offnung in 60 bzw. 160 

70 Verstarkungsring 

72 Haltebuckel an 70 

74 Offnung in 70 

80 Haltelasche 

82 Of&iung in 80 

90 Kunststoffausspritzung 

92 Offnung in 90 

142 Buchse 

143 geschUtzter Bereich 

144 Einsatz in 142 

164 Offnung in 10 fur 160 
231 AuBenteil 
233 Innenteil 
235 Bund von 231 
237 Bund von 233 
340 Lagerauge 
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Patentanspriiche 

1. Schwenkbares Gestange (10) fiir ein Olfnungsfahi- 
ges Fahrzeugdach, insbesondere ein Cabrio, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Gestange oder zumindest ein 
Gestangeteil als mittels eines Innenhochdruck-Um- 
formverfahrens aus hohlem Halbzeug geformtes Hohl- 
element (10) ausgebildet ist. 

2. Gestange nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gestange oder Gestangeteil ein Lenker 
(10) fiir ein Cabrio verdeck ist. 

3. Gestange nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gestange (10) aus Stahl oder Aluminium 
gefertigt ist. 

4. Gestange nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es sich bei dem Halbzeug um Rohre oder 
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verschweiBte Blechprofile handelt. 

5. Gestange nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Gestange (10) 
eine beim Innenhochdruckumform-Verfahren ausge- 
bildete seitliche Offnung (20, 164) aufw^'eist. 

6. Gestange nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offnung (20) das Gestange (10) auf beiden 
Seiten (26, 28) durchdringt. 

7. Gestange nach Anspruch 5 oder 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gestange (10) im Bereich hoher Fe- 
stigkeitsanforderungen, wie insbesondere im Bereich 
der Offnung (20), doppelwandig ausgebildet ist. 

8. Gestange nach Anspruch 5 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gestange (10) ein in die Offnung 
(20) eingebrachtes Lagerelement (30, 130, 230) auf- 
weist. 

9. Gestange nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Lagerelement (30) von einer Seite (26, 28) 
des Gestanges (10) aus in die Offnung (20) eingepresst 
ist. 

10. Gestange nach Anspruch 5 bis 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Offnung (20) kreisformig ausgebil- 
det ist. 

11. Gestange nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es sich bei der Offnung (20) um eine 
Bohrung oder einen Durchzug handelt. 

12. Gestange nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30, 142, 231) hohlzy- 
lindrisch ausgebildet. 

13. Gestange nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30, 231) an seinem 
einem Ende mit einem Bund (32, 235) versehen ist, 
des sen Durchmesser groBer als der Durchmesser der 
Offnung (20) ist. 

14. Gestange nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30) an seinem ande- 
ren Ende (36) umgebordelt ist. 

15. Gestange nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30) in seinem mittle- 
ren Abschnitt (37) gestaucht ist. 

16. Gestange nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30, 231) ein Drehteil, 
eine DU-Bundbuchse oder eine Passschraube ist. 

17. Gestange nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass die Offnung (20) nur in einer Wand (28) des 
Gestanges (10) ausgebildet ist. 

18. Gestange nach Anspruch 17, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lagerelement (30) eine Nietmutter 
ist. 

19. Gestange nach Anspruch 5 bis 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass das Gestange (10) im Bereich der 
Offnung (20) mit einer beim Innenhochdruckumform- 
Verfahren ausgebildeten einseitigen oder beidseitigen 
Vertiefung (25) versehen ist. 

20. Gestange nach Anspruch 19, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass sich die gegeniiberliegenden Wande (26, 
28) des Gestanges (10) im Bereich der Vertiefung(en) 
(25) beriihren. 

21. Gestange nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, dass von einer Seite (26) der Offnung (20) aus ein 
erstes Lagerelement (231, 142)) in die Offnung einge- 
presst wird und von der anderen Seite (28) der Offnung 
ein zweites Lagerelement (233, 144) in das erste Lager- 
element eingepresst wird. 

22. Gestange nach Anspruch 21, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass beide Lagerelemente (231, 233) an ei- 
nem Ende mit einem Bund (235, 237) versehen sind. 

23. Gestange nach Anspruch 22, dadurch gekenn- 
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zeichnet, dass es sich dem ersten Lagerelement (142) 
um einen geraden Hohlzylinder handelt, wahrend das 
zweite Lagerelement (144) an einem Ende mit einem 
Bund (32) versehen ist und an dem anderen Ende (36) 
umgebordelt ist. 5 

24. Gestange nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gestange (10) im Bereich der Offnung 
(20) mit Kunststoff (90) umspritzt ist. 

25. Gestange nach Anspruch 5, dadurch gekennzeich- 
net, dass das Gestange (10) im Bereich der Offnung 10 
(20) mit einem mit einer entsprechenden Offnung (62, 
162, 74) versehenen Verstarkungselement (60, 160, 70) 
versehen ist. 

26. Gestange nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 

zeichnet, dass das Verstarkungselement ein in das Ge- 15 
stange (10) iiber eine zusatzliche Offnung (141, 164) 
eingebrachter Kern (160) ist. 

27. Gestange nach Anspruch 26, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kern (60) liber ein offenes Ende 
(141) des Gestanges (10) eingebracht ist. 20 

28. Gestange nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Kern (60, 160) in das Gestange (10) 
eingepresst oder eingesteckt ist. 

29. Gestange nach Anspruch 28, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der eingesteckte Kern (60, 160) mit dem 25 
Gestange (10) vernietet, verschraubt, geklebt oder ge- 
clincht ist. 

30. Gestange nach Anspruch 25, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Verstarkungselement als das Ge- 
stange (10) umgebender Verstarkungsring (70) ausge- 30 
bildet ist. 

31. Gestange nach Anspruch 30, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass der Verstarkungsring (70) beim Innen- 
hochdruckumfomi-Verfahren in das Gestange (10) ein- 
geformt ist. 35 

32. Gestange nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gestange (10) mit einer von durch 
Nieten angebrachten Lasche (80) versehen ist. 

33. Gestange nach Anspruch 1 bis 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Gestange (10) an einem oflfenen 40 
Ende (41) mit einem Lageraugenbauteil (330) versehen 
ist. 

34. Verfahren zum Herstellen eines schwenkbaren Ge- 
stanges (10) fiir ein ofTnungsfahiges Fahrzeugdach, 
insbesondere ein Cabrio, dadurch gekennzeichnet, dass 45 
das Gestange oder zumindest ein Gestangeteil mittels 
eines Innenhochdmckumform-Schritts aus hohlem 
Halbzeug als geformtes Hohlelement (10) ausgebildet 
wird. 

35. Verfahren nach Anspruch 34, dadurch gekenn- 50 
zeichnet, dass bei dem Innenhochdruckumform-Schritt 
eine seitliche Offnung (20) in dem Gestange (10) aus- 
gebildet wird. 
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